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Von allen Seiten
automatisiert

Das 5-Achs-Prazisionszentrum
HSC 105 linear von DMG iiberzeugt mit
Prazision, Flexibilitat und Aufsteliflache.

Mit einem 5-Achs-Prazisionszentrum HSC 105 linear von DMG samt
liickenloser Automatisierung revolutionierte der Vorarlberger Spezialist
flir die Herstellung préaziser Spritzgusswerkzeuge M+S Werkzeughau
seine Arbeitsabldufe. Damit kann das kleine aber hochtechnologisch

ausgestattete Unternehmen sowohl Prototypen, Einzelteile,
Formeinsétze, Elekiroden und Kleinserien hochprizise, flexibel und
automatisiert fertigen. Der Clou dabei: alles mit einer Maschine!

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Eine groBe Auswahl an Kunststoffteilen -
vom Elektronikstecker Uber Automobilteile
bis zu Teilen fUr die IT-Branche oder die Ver-
packungsindustrie — bevdlkert die Vitrinen
im Biro von M+S Werkzeugbau in Hard am
Bodensee. Das Unternehmen hat sich auf
die Konstruktion und Herstellung von Kunst-
stoffspritzgusswerkzeugen, Formeinsatzen
und Elektroden, mit denen solche Teile
produziert werden, spezialisiert. Begonnen
hat man 1988 als Zwei-Mann-Betrieb, seit
1990 fertigt man am Standort Hard in Vor-
arlberg. Durch eine positive wirtschaftliche
Entwicklung in den 90iger-Jahren hat M+S
sein Team sukzessive um weitere vier Fach-
arbeiter verstarkt. Die Mitarbeiterzahl blieb

seitdem konstant uncl das hat wesentliche
Grunde, erkléaren die beiden Geschéftsflih-
rer und Inhaber Michael Schéflinger und
Markus Schuster: ,Unser Fokus liegt in der
Investition in modernste Maschinentechno-
logie, kombiniert mit ausgereiften Automa-
tisierungslosungen.”

Philosophie als Erfolgsrezept

Mit dieser Philosophie fahrt M+S sehr gut.
Das beweisen nicht rur die Umsatzzahlen,
sondern auch das breite Kundenspektrum.
Hat man anfangs nur flr die ndhere Um-
gebung gefertigt, so kommen die Kunden
heute aus allen moglichen Branchen und
Regionen. Dies ermdglichte unter anderem
der Einstieg in die 5-Achs-Bearbei- =
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1 Die HSC 105 linear liberzeugt mit
Prézision, Flexibilitit, Aufstellfia-

che sowie einem gut zugénglichen
Arbeitsraum. Diese Vorteile machen
das 5-Achs-Prézisionszentrum be-
reits ohne eine umfassende Automa-
tisierungslésung wie im Falle M+S,
zu einem Produktivitdtsgewinn.

2 Ein flexibles Tischkonzept er-
moglicht sowohl die automatisierte
Einwechslung von Paletten, als auch
das manuelle Beladen fiir gréBe-

ren Formplatten, die nicht Uber die
Automatisierung zu handlen sind. Die
Umstellung zwischen automatisier-
tem und manuellem Betrieb dauert
lediglich 10 Minuten.

3 Auch die schwierigsten Bearbei-
tungen meistert die HSC 105 linear
ohne Probleme.
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tung, den man im Jahr 2002 mit einer DMU
80 P der Firma DMG realisierte.

Bereits vor mehreren Jahren machten sich
die beiden Geschaéftsfiihrer richtigerweise
Gedanken, wie man den stetig steigen-
den Anforderungen der Industrie in punc-
to Genauigkeit, Flexibilitdt und Termintreue
einerseits und dem Kostendruck durch
Billiglohnlander andererseits, gewachsen
sein kann. Die Uberlegungen flihrten sie
in Richtung automatisierte Fertigung, um
einerseits unproduktive Nebenzeiten zu
verringern und andererseits die Maschinen-
stunden und somit die Produktionskapazi-
tat zu erhdhen.

Automatisierung im Werkzeug- und For-
menbau liegt ja nicht klar auf der Hand, da
man es zumeist mit Prototypen, Einzeltei-
len und Kleinstserien zu tun hat und so nur
relativ wenige Wiederholteile bearbeitet.
LFUr uns bestand kein Zweifel, dass man
auch mit unserem Produktspektrum nicht
an dem Thema Automatisierung vorbei-
kommt*, erklart Michael Schdéflinger, der flr
die Fertigung verantwortlich ist.

Als Schwachstelle erkannte M+S den Be-
reich Senkerodieren. Dort implementierte
man als erstes eine durchgangige Automati-
sierungsldsung. Im Jahr 2006 schaffte man
eine neue Exeron-Senkerodiermaschine an,
die mit einem Paletten- und Elekrodenwech-
selsystem von Erowa automatisiert wurde.
Softwareseitig 16st das Jobmanagement-
System von Zwicker-System die komplette
Auftragsabwicklung.

Nachster Schritt: Frdsautomatisierung

Durch diese Automatisierungslosung konn-
te M+S auch praktische Erfahrung sam-
meln, denn trotz aller Fachkompetenz kann
man sich nur im Echtbetrieb die ndtigen
Feinheiten aneignen. ,Nicht zu unterschat-
zen ist auch der positive Umgang der Mit-
arbeiter mit der Themiatik Automatisierung.
Denn letztlich missen diese ja mit den
Systemen arbeiten und sind auch fiir den
Betriebserfolg mitverantwortlich”, zeigt Mi-
chael Schéflinger den nicht zu unterschat-
zenden Faktor Mensch auf.

Nach den durchwegs positiven Erfahrungen
war flir M+S der logische nachste Schritt,
auch die Frasbearbeitung zu automatisie-
ren. Doch das stellte sich vergleichsweise
als wesentlich komplexer heraus. Zum ei-
nen musste man eine geeignete 5-Achs-
Frasmaschine finden, die das vielseitige
Produktspektrum von M+S abdecken kann
und gleichzeitig (iber eine geringe Ausstell-
flache verflgt. Zum anderen war es eine
groBe Herausforderung, die im Werkzeug-
und Formenbau zumneist vorherrschende
~Chaotische Fertigung” im Frasen zu auto-
matisieren. Daher war es fUr die wenigen,
aufgrund der komplexen Vorgaben Ubrig
gebliebenen Anbieter, von Anfang an nétig,
eine durchgéngige Lésung zu préasentieren.

Modernste Frastechnologie
mit flexiblem Tischkonzept

Die Anforderungen an die Frasmaschine
waren ziemlich umfangreich: Universali-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz:

tat, 5-Achs-Simultanbearbeitung, héchste
Genauigkeit im Raum — daher thermische
Stabilitat, hohe Dynamik, optimale Zugan-
gigkeit zum Arbeitsraum, hdchste Oberfla-
chenglite und nicht zuletzt, aufgrund der
begrenzten Platzverhéltnisse, eine relativ
kleine Aufstelifiache. Durch die guten Erfah-
rungen, die M+S mit der DMU 80 P mach-
te, war natirlich auch die DMG Austria ein
wichtiger Partner im Projekt, was natirlich
auch Gebhard Aberer -Geschaftsflihrer
DMG Austria — freute: ,Fir diese hohen
Produktionsanforderungen haben wir mit
unserer HSC-Baureihe ein optimales Ma-
schinenkonzept.”

Mit der durchgéngigen HSC-Baureihe — mit
X-Wegen von 100 mm bis zuktnftig 1.500
mm — bietet DMG unter anderem flr den
Werkzeug- und Formenbau hochwertige
HSC-Prazisionsmaschinen mit bis zu flinf
simultanen Achsen an. Linear-Torque-Tech-




nologie in allen flnf Achsen mit Beschleu-
nigungen > 2 g sorgen flr die hohe Dyna-
mik. Die hochstabile, thermosymmetrische
Portalbauweise garantiert in Verbindung mit
direkten Wegmesssystemen und der Steu-
erung iTNC 530 von Heidenhain maximale
Prazision und die wichtige Langzeitsta-
bilitat. Auch die fir M+S nétige simultane
5-Achs-Bearbeitung mittels Schwenkachse
im Spindelkopf und NC-Rundtisch wird als
Option angeboten. ,Diese Fakten haben uns
bereits bei den Probebearbeitungen Uber-
zeugt. Hervorragende Bearbeitungszeiten,
Genauigkeiten im p-Bereich und perfekte
Oberflachen zeigten uns die auBergewohn-
lichen Mbglichkeiten der HSC-Baureihe
auf*, erldutert Michael Schoflinger.

Im Detail hat man sich fiir die HSC 105
linear mit einem Tischdurchmesser von
950 mm und Verfahrwegen von (X/Y/Z)
1.110/800/600 entschieden, da M+S zwar

4 Um die
geringsten
Wechselfehler
zu beseitigen,
werden die
Werkstlicke
automatisiert in
der Maschine
vermessen und
die Nullpunkte
gegebenenfalls
korrigiert.

5 Die riickseitige
Zufihrung der
Paletten in den
Maschinen-
raum garantiert
eine optimale
Zugangigkeit fiir
den Maschinen-
bediener zum
Werkstick.

COVERSTORY

>> Hervorragende Bearbeitungszeiten,
Genauigkeiten im p-Bereich und perfekte
Oberflachen zeigten uns bereits bei den ersten
Probebearbeitungen die auBergewohnlichen
Mdoglichkeiten der HSC-Baureihe auf. <<

Michael Schijflinger, Geschaftsfiihrer und Fertigungsleiter M+S Werkzeugbau

relativ viele kleine Teile bearbeitet, aber
auch immer wieder groBere Formen fertigt,
woflr entsprechende Verfahrwege nétig
sind. Und darin bestaind auch eine weitere
Anforderung an das System. Ein flexibles
Tischkonzept, das sowohl die automati-
sierte Einwechslung von Paletten, als auch
das manuelle Beladen fiir gréBere Formp-
latten, die nicht Uber die Automatisierung
zu handhaben sind, ermdglicht. ,Speziell
dieses Detail hat DM(G optimal gelost. Der
Umbau von automatischen auf manuellen
Betrieb dauert nur ca. 10 Minuten®, zeigt
sich Michael Schoéflinger erfreut. Mdglich
wird dies durch ein in den NC-Rundtisch in-
tegriertes Schnellwechselsystem von Stark,
auf dem wiederum ein Erowa-Nullpunit-
spannsystem flr die rasche Einwechs-
lung der Formplatten sorgt. ,Trotz der be-

schrankten Platzverhéltnisse in unserem
hochdynamischen NC-Rundtisch konnten
wir ein Schnellwechselsystem integrieren,
das diese hohe Universalitat der Maschine
gewahrleistet”, erganzt Gebhard Aberer.

Automation als groBe Herausforderung

Natlrlich gibt es Alternativen, auch die hat-
te Michael Schoflinger in Betracht gezogen.
Der Vergleich ging allerdings nicht nur wegen
der technischen Uberlegenheit der HSC 105
linear zugunsten von DMG aus. ,Eine ande-
re Maschine mit vergleichbarer Ausstattung
hétte nahezu das Doppelte an Standflache
bendtigt”, sagt der M+S Geschéftsflihrer.
.Dazu héatten wir entweder auf eine beste-
hende Maschine verzichten oder die Halle
vergroBern muissen. DMG hat die =

Technische Daten/HSC 105 linear

Verfahrwege X-/ Y-/ Z-Achse
Hauptantrieb (40 / 100 % ED)
Drehmoment (40 / 100 % ED)
Drehzahlbereich

Eilgang X-/ Y-/ Z-Achse
Vorschubbereich

Steuerung

1,110 /800 / 600 mm
35/ 25 (46 / 35) kW
130/ 86 (80 / 60) Nm
bis 42.000 min-1

90/ 90/ 90 m/min
bis 90 m/min
Heidenhain iTNC 530

DMG ERGOline® Ciontrol mit 19“-Bildschirm und 3D-Software
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Problematik ,Aufstellfidche” unter anderem
durch ein extrem schlankes ,Turmmaga-
zin* flr insgesamt 20 Paletten geldst, das
riickseitig an der Maschine angebracht
ist. Die riickseitige Zufllhrung der Palet-
ten in den Maschinenraum garantiert wie-
derum die optimale Zugéngigkeit fiir den
Maschinenbediener zum Werkstiick Uber
die zwei weit zu 6ffnenden Bedienertlren.
Nur am Rande erwéhnt sei, dass aufgrund
der Vorgaben von M+S die Techniker von
DMG die Portaldurchfiihrung der Paletten
vergréBert haben und dies nun auch seri-
enmaBig angeboten wird.

Was macht die Automatisierung so kom-
plex? ,Es ist die enorme Flexibilitdt un-
seres Systems. Zum einen kdnnen wir
mit dem Projektmanagement-Programm
sowoh! die Frasbearbeitungen als auch

Genauigkeit

Flr M+S lasst sich der Fortschritt durch
diese Investition leicht messen: Das
Hartfrasen von 26 Formkernen dient als
Beispiel fir die Genauigkeit: Bei einer Ge-
samtiaufzeit von 83 Stunden lag die To-
leranz bei +/- 5 ym, obwohl der verwen-
dete Fraser nicht gewechselt wurde! ,Das
Ergebnis ist verbliiffend. Zurlickzufiihren
ist das auf das durchdachte Maschinen-
und Antriebskonzept. Zusétzlich kénnen
wir Uber 3D-quickSET® (Genauigkeits-
abgleich in der Kinematik) die Genauigkeit
der Maschine temperaturunabhéngig auf
die Werkseinstellung zurlicksetzten®, zeigt
sich Michael Schéflinger zufrieden.

das Erodieren verwalten. Zum anderen
spannen wir auf Erowa UPC-Werkstlck-
Paletten die verschiedensten Werksti-
cke. Auch die Anzahl der Werkstlicke ist
auf jeder Palette verschieden. Daher wird
jede Palette vor der Bearbeitung mit einer
Zeiss-Messmaschine vermessen, die Null-
punkte der einzelnen Teile bestimmt und
Uiber einen Chip an das Software-System
von Zwicker Ubergeben®, erklart Michael
Schoflinger. ,Gerade das macht die Auto-
matisierung so schwierig. Wenn man es
standig mit unterschiedlichen Teilen und
Nullpunkten zu tun hat und man fir bei-
nahe jedes Werkstiick ein eigenes CAM-
Programm mit verschiedenen Werkzeugen
bendbtigt, wird das Thema Automatisierung
zu einer echten Herausforderung”, unter-
streicht Gebhard Aberer die Komplexitat
des Systems.

Trotz der gewahlten Rundum-Automatisierung benétigt die HSC 105 finear
nur die halbe Aufstellflache der verglichenen MitbewerbslGsungen. Auf-
grund der beengten Platzverhéltinisse bei M+S ein wichtiges Kriterium.

Durchdachtes Konzept

Der Prozess startet mit der Vermessung
der Rohpaletten mit einer Zeiss-Messma-
schine, auf denen wie bereits angespro-
chen die unterschiedlichsten Werkstlicke
aufgespannt sind. Ein auf der Palette an-
gebrachter Chip sendet die Daten dann
direkt an das Zwicker Jobmanagement-
System. Ebenso integriert ist ein Werk-
zeugvoreinstellgerat PRIMA 275 von DMG
Microset, das eine prézise Vermessung
der Werkzeuge sicherstellt. Die korrekten
Werkzeugdaten werden dann Uber den
Postprozessor an die Steuerung Uberge-
ben. Uber einen ergonomischen Riistplatz
kénnen die Paletten dem Wechselsystem
leicht zugefiihrt bzw. entnommen werden.
Uber den Chip wird jede(r) Palette(nplatz)
ins System gemeldet. Um minimale Wech-
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selfehler auszuschlieBen, kdnnen mit ei-
nem integrierten Messtaster von mé&h die
Nullpunkte der einzelnen Werkstlicke im
Arbeitsraum erneut bestimmt und falls er-
forderlich Uberschrieben werden. Flr eine
durchgéngige Qualitatskontrolle sorgt
nach der mechanischen Bearbeitung die
Vermessung der fertigen Werkstiickkontur
wiederum auf der Zeiss-Messmaschine.
Ein fertiges Prifprotokoll versteht sich von
selbst.

Verantwortung und Vertrauen

Eine wichtige Rolle in diesem Projekt
spielte die Zusammenarbeit von DMG mit
Zwicker Systems. Da die Komplexitéat der
Aufgabenstellung enorm hoch war, testete
man das gesamte System vor Inbetrieb-
nahme im Vorfiihrzentrum der DMG Aus-

Zufriedene Gesichter (v.l.n.r.): Michael Schéflinger,
Gebhard Aberer und Maschinenbediener Christoph Mairhofer.
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6 Komfortable Beschickung
des Palettenwechslers: Jede
der 20 Paletten wird mittels
RFID-Chip in das Zwicker-
System eingecheckt.

7 Bei M+S wird jede Palette
vor der Bearbeitung mit einer
Zeiss-Messmaschine vermes-
sen, die Nullpunkte der einzel-
nen Teile bestimmt und Uber
einen Chip an das Zwicker-
System Ubergeben.

8 Die Werkzeugvoreinstellung
erfolgt mit einem Werkzeugvor-
einstellgerdt PRIMA 275 von
DMG Microset, das mit dem
Automatisierungssystem direkt
vernetzt ist.

>> FUr das Teilespektrum, das M+S heute zum

h

groBten Teil voll automatisiert mit der HSC 105
linear abdeckt, verwenden andere Firmen
mindestens zwei Maschinen. Eine gréBere fur
die Universal-Bearbeitung und eine kleinere zum
Frasen der Formeinsatze und Elektroden. <<
Gebhard Aberer, Geschéftsfilhrer DMG Austria

tria in Klaus. ,Da uns die groBe Verant-
wortung gegentiber unseres Kunden M+S
selbstverstandlich bewusst war, wollten
wir eine optimale Inbetriebnahme des Sys-
tems garantieren. Somit konnte der Kun-
de sofort mit der Produktion starten und
wir mussten lediglich’ kundenspezifische
Feinheiten an Ort und Stelle erarbeiten”,
erlautert Gebhard Aberer. ,An diesem Bei-
spiel kann man sehr gut erkennen, was al-

les maéglich wird, wenn die richtigen Part-
ner und die richtigen Personen zusammen
arbeiten”, ergénzt er. Seitens M+S war
und ist das Vertrauen in DMG sehr hoch.
.Diesen Vorschusslorbeeren ist DMG auf
alle Félle gerecht geworden. Das zeigt
sich auch in der laufenden Betreuung des
Projektes, dem Support — ob (iber Tele-
fon oder Internet — und nicht zuletzt auch
in der Verfligbarkeit der Maschine. Durch
unsere Losung kdnnen wir heute bei voller
Auslastung sieben Tage, 24 Stunden lang
produzieren. Und das bei den verschie-
densten Teilen und LosgroBen*, zeigt sich
Michael Schéflinger zu Recht stolz.

Anwender

M+S Werkzeugbau Gesellschaft m.b.H.
IndustriestraBe 3a, A-6971 Hard

Tel. +43 5574-77556
m.s@ms-werkzeugbau.at

DMG Austria Vertriebs
und Service GmbH

Oberes Ried 11, A-6833 Klaus
Tel. +43 5523-69141-0
www.gildemeister.com
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